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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Flaschenartiger Kunststoffbehalter und Verfahren zu seiner Herstellung 

(§) Flaschenartiger, materialeinsatzmlnimierter Kunststoffbe- 
halter (1, 1,1) mit einer knautschbaren Mantelwandung (2, 
2.1], durch die durch Druckan und ROckstellan in Verblndung 
nnit einer Dosiaroffnung eine Dosierfunktion eines flussigen 
Produkts fur eine Einhandentnahme vorgesehen ist, wobei 
der Behaiter (1, 1.1) im wesentfichen aus geschaumtem 
Kunststoff (3) besteht (Figur 1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen flaschenartigen Kunst- 
stoffbehalter nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
bzw. des Anspruchs 11. 

Derartige Behalter sind bekannt fur Produkte, die 
vom Verbraucher durch Knautschen des Behalters ent- 
nehmbar sind. Diese bestehen aus kompakten Kunst- 
stoff, vorzugsweise aus Polyolefinen mit einer Dichte 
urn 0,9 bis 0,97 g/cm^ Im Zuge des Bestrebens zur Redu- 
zierung des Materialaufwandes bei Verpackungen wur- 
de versucht, die Wandstarken zu reduzieren. Die Redu- 
zierung des Materialaufwandes fur eine Verpackung ist 
heute eine okologische Zielvorgabe. Geringerer Mate- 
rialeinsatz tr^gt zu einer gunstigeren Okobilanz der 
Verpackung und des Produktes bei. Verpackungen mus- 
sen wiederverwertet werden. Die Kosten der Wieder- 
verwertung werden nach dem Einsatzgewicht der Ver- 
packung errechnet. Die Kosten fUr die Wiederverwer- 
tung von Kunststoffverpackungen sind besonders hoch. 
In Deutschland sind diese Kosten zum Beispiel h6her als 
der eigentliche Materialpreis. Dem Bestreben nach Ver- 
ringerung des Materialeinsatzes im Falle der Behalter 
nach dem Stand der Technik sind aber bisher Grenzen 
gesetzt gewesen. Beispielsweise konnte eine 250 ml-Fla- 
sche durch Optimierungsarbeiten auf ein unteres 
Grenzgewicht von 20 g Polypropylen entwickelt wer- 
den. Die Wandstarke an der Mantelfiache dieser Fla- 
sche weist dann eine Dicke von ca. 0.7 mm auf. Es wurde 
versucht. das Einsatzgewicht noch weiter, auf 15 g Poly- 
propylen, zu reduzieren. Hierdurch ergab sich eine 
Wandstarke an der Mantelflache von ca. 0,5 mm. Bei 
dieser Dimensionierung und bei weiteren vergleichba- 
ren Beispielen der Wandstarkenreduzierung wurde fest- 
gestellt, daB bei der Benutzung der Flaschen beim Aus- 
bringen des Produktes durch Knautschen ein Knickef- 
fekt an der instabilen Mantelflache entsteht, der das 
Ausbring- und Ruckstellvermogen der Flasche nachteil- 
ig durch ein trages Pumpverhalten verandert und nach 
kurzer Zeit zu einem unasthetischen Aussehen der Fla- 
sche fiihrt, welches sich auch in der qualitativen Anmu- 
tung des Produktes. sehrnachteilig auswirkt. 

AuBerdem sind Schaumhohlkorper bekannt, die im 
Extrusionsblasverfahren und in anderen weiteren Ver- 
fahren hergestellt werden. Nur im Extrusionsblasver- 
fahren ist es moglich, Hohlkorper — und damit auch 
Schaumhohlkorper — in praktisch beliebiger Gestal- 
tung in einem Arbeitsgang in einer Schmelzwarme di- 
rekt vom Extruder herzustellen, so wie es fur Behalter 
fur Flussigkeiten wie zum Beispiel Kdrperpflegemittel 
notwendig ist. Andere Verfahren, die in der Regel von 
einem runden oder flachigen geschaumten Halbzeug 
ausgehen, beschranken sich auf wenige Formen wie 
zum Beispiel runde oder sonstige einfache geometrische 
Grundformen. Diese Korper bzw. Behalter sind zum 
Beispiel zum Zwecke der Warmeisolierung, der besse- 
ren Dimensionsstabilitat oder zum Beispiel der Behal- 
terauskleidung bestimmt Sie sind auch zum Teil als Ge- 
brauchsgiiter wie zum Beispiel Topfe beschrieben. Ihre 
Konstruktion weist ein Volumen groBer als 1 Liter auf, 
und die Wandstarken betragen mehr als 1,2 mm. Man ist 
bestrebt, eine moglichst niedrige Schaumdichte zu errei- 
chen. 

Insbesondere in der DE-A 15 04 359 wird beschrie- 
ben, dafl bei dem Versuch zur Erreichung zufriedenstel- 
lender niedriger Schaumdichten eine unkontroUierbare 
Expansion bei der Schlauchextrusion auftritt und eine 
Regulierung der Wandstarke unmoglich ist Deshalb 
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wird ein integriertes Verfahren zur Bildung einer festen 
AuBen- und Innenhaut vorgeschlagen, das aber im we- 
sentlichen verfahrenstechnisch bedingt ist und primar 
nicht der Verbesserung von Hohlkorpereigenschaften 

5 wie zum Beispiel der Oberflache oder der Diffusions- 
dichte dient. Hierdurch bedingt sind sehr lange Blaszei- 
ten beim Extrusionsblasen, die iiber das normal iibliche 
MaB der Herstellung eines Verpackungshohlkorpers 
hinausgehen (DE-A 15 04 359: Blasdauer = 60 Sekun- 

10 den). 

Es sind auch geschaumte Behalter als Verpackungs- 
behalter beschrieben. Diese haben jedoch groBere Aus- 
gieBoffnungen, so daB die Behalterwandung keine be- 
sondere Entnahmefunktion wie das Verformen und 

15 Riickstellen in den Ausgangszustand (Knautschen) zum 
Dosieren auszufiihren hat. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, einen gattungs- 
gleichen Behalter und ein Herstellverfahren zu schaffen, 
bei dem trotz eines relativ geringen Eigengewichts die 

20 vorgenannten Nachteile nicht vorhanden sind 

Gelost wird diese Aufgabe nach dem kennzeichnen- 
den Teil des Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 1 1. Weite- 
re vorteilhafte Ausgestahungen/Weiterbildungen der 
Erfindung gehen aus den entsprechenden Unteransprii- 

25 chenhervor. 

Nach der Erfindung sind nunmehr flaschenartige Be- 
halter fur Produkte, die der Verbraucher durch Knaut- 
schen entnimmt. realisierbar, die im Vergleich zu her- 
kommlichen Flaschen 10 bis zu 30% weniger Material- 

30 einsatz erfordern, aber gleiche Qualitatsanmutung und 
Gebrauchseignung aufzeigen wie Flaschen aus kom- 
paktem Kunststoffmaterial hoheren Einsatzgewichtes. 
Der im Materialeinsatz reduzierte flaschenartige Ver- 
packungsbehalter ist mit einer verschlieBbaren Mun- 

35 dung versehen, wobei die Behalterwandung fiir das Aus- 
bringen des Inhaltes durch die Mundungsoffnung mit 
der Hand zum Knautschen verformbar ist. Die Miin- 
dungsoffnung ist kleiner als der Behaltermantel/-kor- 
per. Die Behalterwandung besteht vollstandig oder 

40 groBtenteils aus aufgeschaumtem Kunststoff, vorzugs- 
weise aus aufgeschaumten Polyolefinen wie PP, PE oder 
deren Copolymerisate, wobei die Dichte des geschaum- 
ten Materials 10 bis 30% geringer ist wie die Dichte des 
gleichen ungeschSumten Materials. Die Wandstarke des 

45 Behalters betragt — wie bei gattungsgleichen Verpak- 
kungsflaschen iiblich — im Mantelbereich weniger als 
1,5 mm, vorzugsweise 0,5 bis 1 mm. Der Behalter ist in 
einem Arbeitsgang im Extrusionsblasverfahren aus der 
Schmelze direkt hergestellt Die Erzeugung des Schau- 

50 mes erfolgt durch Zugabe eines chemischen Treibmit- 
teis wie zum Beispiel Polycarbonsaure und Carbonat- 
verbindungen, die unter Anwendung von Extruder- 
schnecken mit hoher Misch- und Homogenisierwirkung 
fein verteilte Gasblaschen in der Kunststoffschmelze 

55 bilden. Im erfindungsgemaQen Falle ist dieser Zustand 
im Gegensatz zu herkommlichem Kunststoffschaum 
eher als ausgediinnte Fiaschenwand im Wandungsin- 
nern durch gleichmaBig verteilte Hohlraume zu be- 
zeichnen. 

60 Die AuBenhaui des Behalters kann auch aus einem 
kompakten Material bes:ehen, welches maximal 20% 
der Gesamtwandstarke ausmacht, wobei diese AuBen- 
haui eine andere Materiakype sein kann wie das ge- 
schaumte Material. Weiierhin ist es moglich, zwischen 

65 AuBenhaut und geschaumter Wand eine dunne Schicht 
eines Sperrmaterials wie zum Beispiel PA oder EVOH 
zu legen, um eine vorgesehene Barriere fiir bestimmte 
Gase oder Flussigkeiten zu erzielen. 
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Rehalter aus geschaumtem Kunststoff sind in Form 
von B^l" n%Llen usw. bekannt. Di^^^^^^^ 
werden zumeist aus Halbzeugen wie Folien durch ver 
Ilrrn^n und Ticfziehen - zumeist aus geschaumten 
Polvstyrol i herg^sSlt und sollen formsteif sein. D.ese 
B^llter weisen lumeist Wandstarken groBer als 2 mm 
auf ofe Dichte des geschaumten Materials hegt unter 
lo^o jiaufig unter lolo der Dichte des Ausgangsma 

Es sind auch geschSumte Folien mit klemeren 
WandstaXn bekannt. Diese Folien werden zu Beuteln 

""wSch der Erfmdung ist es nunmehr moglich, ge- 
br^TctQchtig^^ gattu'ngsgleiche Verpackungs^^^^^^^^^^ 
mit bis zu 30% weniger Matenalemsatz herzustellen. 
?um Beispiel ist es moglich. eine 250 nM-Hasche au PP 
rr^st 1 ^ cr Finsatzsewicht zu realisieren. Dabei miui aie 
wLdung^m Ma^^^^^^^^ der Hasche ca. 0.7 mm wo- 
bei das Material aus Polypropylenschaum erne Dich^^^ 
von ca. 0 72 e/cm' aufweist. Die durch den Schaum rau 
^rSternac'henstruktur ("OrangenhauO der ^sche 
kann mit einer kompakten, glatten AuBenhaut gle^chen 
S uneleichen Materials Qberzogen werden. um den 
LthetUctn E'idruck einer glatten Oberfliche w,eder 

^'Ste ErSung wird anhand von zwei Ausfuhrungsbei- 

^^S^-rern^r^^^^^^^^^^ flaschenartigen 

telwfndung eines ersten Ausfflhrungsbe.sp.els nach der 
^'pig-aiine Vergr6Berung wie Fig. 2 eines zweiten 

'^TJSS^1sf'^! dnem ersten und zweiten AusfOh- 
rungsbeispill ein flaschenartiger Kunststoffbehalter 1 
1.1 Tnit einer knautschbaren ""f,J.Sf 
stent, der im wesentlichen aus g«chaumteni Kimststolt 
besteht Vorzugsweise ist als geschaumter Kuns«toff 3 
Solefin wie Polypropylen Oder Polyethy^^^^^^^^ 
ren Cooolymerisate vorgesehen. Der Kunststoff 3 weist 
d^e urSmSens 10% und max.300/o geringere D.ch- 
jraJaTs die Dichte eines gleichen "ng^f^J"?"; 
Kunststoffs. Als Mantelwandung 2 ,st erne Wand st^^^^^^^^ 
von weniger als 2 mm bzw. von 0,5 bis ^ J""? voff"^ 
heS. Zum Dosieren eines fiassigen Produkts ,st ein Do- 
sfer- bzw. Spritzeinsatz 6 mit einer Dosierof fnung 7 vor- 
geseheri'kann aber auch auf einen separaten Emsau 
6 verzichtet werden. indem man eine entsprechend klei 
nereFlaschenhalsoffnungvorsieht . coi,„;,f 

In der Fig. 2 ist in einer VergrSBerung em Schmtt 
dul^hlL M'amelwandung 2 dargestelh d^ hier m e - 
nem ersten AusfUhrungsbeispiel ausschlieBlich aus ge 
schaumtem Kunststoffs besteht 

Ein zweites AusfUhrungsbeispiel ist der F^. 3 dar 
eestellt. wobei hier die Mantelwandung 2.1 einer 
AuBenhaut 4 versehen ist, die wahlwe.se aus emem an- 
deren Kunststoff als der geschaumte Kunststoff 3 beste- 
hen kann. Zwischen der AuBenwand ^ ""d dej ?e 
schaumten Mantelwandung 2.1 kann Yf^Wwe.se erne 
SperrschichtS - Insbesondere g«g=" °^*t.,i d e 
sigkeitsdiffusion - vorgesehen ^«^^en if^n 
Sperrschicht 5 wahlweise aus PA oder EVOH bestehen 

^'oer Behalter 1. 1.1 ist zwecks guter ^nautscjifahjg- 
keit mit einer im wesentlichen kreis-. rechteck- oder 
ovifJrmigSn Behaltergrundfiache BeMUe^^^^^^^^^ 
schnittfiache mindestens im Knautschbereich vei^ehea 
Der Effekt einer unkontrollierbaren Expansion des 



Schlauches und die daraus notwendigen Verfahrens- 
maBnahmen werden dadurch verhindert, daB das ge- 
ShKT wandungsmaterial des Flaschenk6rpers eine 
gegenuber dem kompakten Material mmde«ens 10% 
und maximal 30% verringerte Dichte hat Nur durch 
den beschriebenen Dichtebereich und die sonstigen be- 
schriebenen Merkmale wird die Einhaltung aller oben 
Snannten erwUnschten Funktionen erre.cht {msbeson- 
derederKnickeffektvermieden). i,i»^i,.» 

Wesentliche Abweichungen fahren zur VerscWech^^^^^ 
rung der Anwendungseigenschaften wie zum Beispiel 
^im Verringern der Knautschfahigkeit und zum Her- 
beSihren vfn unerwunschten Knickeffekten oder zu 
einer subjektiv schlechteren Produktqualitat sowie zu 
ungiinstigen Herstellbedingungen des Behalters. 
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Bezugszeichenliste 

1 1.1. Flaschenartiger Kunststoffbehalter 
20 2. 2.1. Knautschbare Mantelwandung 
SGeschaumter Kunststoff 

4 AuBenhaut 

5 Sperrschicht 

6 Dosier- bzw. Spritzeinsatz 
25 7 Dosier- bzw. Mundungsoffnung 

Patentanspruche 

1. Flaschenartiger. materialeinsatzminimierter 

Kunststoffbehalter mit einer kn^."^'=^''^'^" H^^' 
telwandung. durch die durch DrQcken und Ruck- 
sS m Verbindung mit einer Dosieroffnung eine 
Do ferfunktion einel flussigen Produkts fQr erne 
Einhandenmahme vorgesehen ist, dadurch ge- 

k'Schnet. daB der Behalter ™ 
Chen aus geschaumtem Kunststoff (3) besteht 

2Tehalter nach Anspruch 1. dadurch gekennze.^^^^ 

net daB als geschaumter Kunststoff (3) Polyolefm 

wie Polypropylen oder Polyethylen oderderen Co- 

polymerisate vorgesehen ist j,^„rr.h 

3. B^alter nach mindestens Anspruch 1 dadurch 
gekennzeichnet. daB eine um mmdestens lO b s 
300/0 geringere Dichte des geschauniten Kunst 
stoffs f3) vorgesehen ist als die Dichte des gle.chen 
ungeschaumten Kunststoffs. A^Aurc\- 

4. Behalter nach mindestens Anspruch 1. dad"'-^h 
gekennzeichnet, daB die M^"'*^^'^^""^ ^^^*i^f' 
ne Starke von gleich oder weniger als U mm auf- 
weist bei einem Behahervolumen von bis zu 300 m.. 

5. Behalter nach mindestens Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB die Mantelwandung (2^^1) ei- 
ne Starke von gleich oder weniger als 1.5 mm au. 
weist bei einen Behahervolumen von bis z. 

6° Behalter nach mindestens Anspruch 1. dadurc. 
gekennzeichnet daB die Mantelwandung (2-1) 
einer glatten, ungeschaumten AuBenhaut (4) ver. 

^ Sehalter nach Anspruch 6. dadurch gekennz 
net daB die AuBenhaut (4) aus einem gleichei 
anderen Kunststoff besteht als der gesch 
Kunststoff{3). 

8 Behalter nach mindestens Anspruch 6. 
gekennzeichnet daB zwischeri der AuB-.. 
und der geschaumten Mantelwandung . . 
Sperrschicht (5) - insbesondere gegen '.: 
Fliissigkeitiidiffusion - vorgesehen ist 

9 Behalter nach mindestens Anspruch c, . 
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gekennzeichnet. daB die Sperrschicht (5) aus PA 
Oder tVOH besteht 

10. Behaiter nach mindestens Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine im wesentlichen kreis-, 
rechteck- oder ovalfdrmige Behaltergrundflache 5 
bzw. Behalterquerschnittfiache mindestens im 
Knautschbereich vorgesehen ist 

1 1. Extrusionsverfahren zum Herstellen flaschenar- 
tiger Behaiter aus Kunststoff mit einer knautschba- 
ren Mantelwandung, dadurch gekennzeichnet, daB 10 
dem Kunststoff (3) vor dem Extrudieren ein chemi- 
sches Treibmittel zugefiihrt wird 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Treibmittel Polycarbonsaure oder 
eine Carbonatverbindung vorgesehen ist 15 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Treibmittel von mindestens einer 
Extruderschnecke mit dem Kunststoff (3) vermischt 
wird. 

20 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 
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